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VERFAHEEW ZUR KOHTROLLE DEB MONTAGEQtLAiaTAO? DES 
AKTIVEN ST ANDEBEI SENS ELE&TRISC] 

MASCKENEN 



Die Brfindung bezieht sich auf Verfahren zur Qua lit at s- 

■ 

kontrolle der Herstellung von Stand era elektrischer Masehi- 
nen, beispielsweise der Turbogeneratoren. 

Gegenv/artig erf olgt die Kontrolle der Montagequalitat 
des aktiven Standereiseng der elektrischen Maschinen durch 
induktives Erwarmen des Eisenkorpers mit Hilf e einer zu- 
satzlichen Wicklung, woraufhin die Oberf lachentemperatur des 
Eisenkorpers mit HilTe von Thermopaaren gemessen wird, die 
an der Standeroberf lache dicht. anliegen Oder in die Spalten 
zwischen den Blechen eingesteckt wexden* 

Auf diese Weise wird die Brwaxmungs t emperatur der 
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verschiedenen St and erst el leu ermittelt, xmA nach der Differenz 
z wise hen der maximal en unci minimal en Temper a tur an die sen 

Stellen urteilt man iiber die Qjaalitat der Montage des aktiven 

» •. 

Standereisens der elektrischen Maschinen. 

Das beschriebene Verfahren gestattet es nicht f das 
vollstandige Bild der Warmestrahlung der ganzen inner en Ober- 
flache des Stand ers zu erhalten, was wir nachstehend als 
Warmefeld des Standers bezeichnen werden, und liefert die 
konti roiier lichen Angaben von nur einer geringen Zahl der 
Stellen, die hochstens 0 f 5 bis 1,5# von der Zahl der Zahn- 
kopfe ausmacht, die man als Blemente der Standeroberf lache 
betrachten dart, welche in warmetechnischer Hinaicht iiber 
die hochste Horaogenitat verfiigen* Die statistische Zuver- 
lassigkeit einer solchen Kontrolle ist recht gering* Die 
VergroBerung der Zahl der Kontrollstellen fiihrb zur Verin- 
gerung der Zuverlassigkeit ties MeBsystems sowie zu einer 
schroff en VergroBerung des Arbeit saufwandes bei den MeBarbeitexv 
Die Anordnnng einer groBen Anzahl von Thenuopuaren ist 
daruber hinaus haufig mit der Beschadigting der Isolation 

♦ 

der Eisenbleche verbunden. Die ^subjektlven Methoden der 
Sxxalttlung von er warm ten Stellen ergeben eine unkontroiler^ 
bare Genauigkeit und eind in ihrer Schne llwirkung begrenzt. 
Viel anssichtsreicher ist die Anwendung von optischen Tast- 
gebern, die es gestatten f hinreichend schnell die am meisten 
erwarmten Stellen der Standeroberf lache axiTzuf inden. Kir 

• * 
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axe ILrmittlung cier Koordinaten dieser Stellen ist es aedo.ch 
erf order lich, eine fieihe von arbeitsintensiven xxnd wenig 
effektiven Operationen durchzufiihren, welche die Bestimmung 
und Auf zeichnung der Koordinaten einsclili eB en.. 

Dieser TJmstand schlieBt praktisch die Anwendung dieser 

w * • 

Geber fur die Gewi nnung des hinreichend vollstandi gen dynami— 
scnen Bildes des Warmefeldes xm Stander aus. 

Gegenwartig ist die 'JJendenz zur VergroBerung der Ein- 
zelleistung der Generatoren zu verzexchnen, wobei dies auf 
dem Wege dex* Zunahme des Generatorstrombelags und nor un- 
bedeutend durch die VergroBerung der AuBenmaBe der Maschi- 

— • 

nen erfolgt. In diesem Zusammenhang wachsen die elektro— 

* * 

magnet ischen Belastungen und soiait die Anf orderungen ah 

■ 

die Qualitat der Montage des aktiven Stand ereis ens an* 

Das Ziel der vorliegenden Erfindung ist die Beseitig- 
« ■ . 
ung der Nachteile, die den bekannten- Verfahren anhaf t en • 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zur Kontrolle der Montage^qualitat des aktiven Standereisens 
der elektrischen tiaschinen zu : s chaff en, das zuverlassige und 
vollstandige Inf ormationen iiber das Warmef eld im Stander- 
k or per bei seiner Induktionserwaxmung wahrend der Erufung 
auf kurzgeschlossene Stahlbleche lieferte. 

Dies wird dadurch erreicht, daB man bei dem vorge- 
scLlagenen Verfahren der Kontrolle der Montagequalitat des 
aktiven Standereisens der elektrischen Maschinen die Er- 
mitt lung der Zonen der ernohten Warmebildung eriindungsge- 

* 
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gemafi aurch kontinuierliche Messupg der Warmestra hlung der 
ganzen inneren Standeroberf lache durchfiihrt, wozu der 

warmeempf indliche Geber und in unserem konkreten Fall ein 

elner . 

infraroter Geber langs der Standerachse auf v Schrauben- 
linie bewegt wird. 

Die Mefiergebnisse der Warmestrahlung der ganzen inneren 

lassen 

Standeroberf lache * sich als eine maBstabgerechte Warme- 
karte darstellen und aus den Kontrastf eldern dieser Karten 
lassen sich die Koordinaten und die Form der Zonen erhohter 
Erwarmung erinitteln. 

Es ist dariiber hinaus zweckmaBig, die Messung cier 
Warmestrahlung der ganzen inneren Standeroberf lache mehr- 

* ■ * 

mals durchzufiihren und je nach der Kontrastanderung der 
Warmekarten die Txefe und Intensitat der Erwarmungs zonen 
zu ennitteln. 

Das vorgeschlagene Verfahren ist gvinstig im Betrieb 
realisierbar und bietet die Moglichkeit, das ganze Warme- 
feld der inneren Standeroberf lache zu untersuchen die ge- 
nauen Koordinaten urtd die Form der Erwarmung s zonen zu er- 
mitt eln f die Anderungsdynamik der Intensitat und der Form 
der Erwarmunss zonen zu analysieren sowie den Einf luB der 
technologischen aiontageprozesse aux die UngieichmaJJigkeit 
der Ei-warmung des Standerstahlkorpers zu kontr oilier en, 

tfachstehend f olgt eine ausfuiarliche Beschreibung des 
Verfahrens zur Kontrolle der -kmtagequalitat des aktiven 
btandereisens der elektrischen Maschinen. 
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Der Grundgedanke der vorgeschlagenen Erfindung besteht 
in folgendem. 

Man nimmt eine Induktionserwebrmung des aktiven Stand er- 
eisens der Maschine vor, wozu auf das Kernstiick eine zu- 
satzliche Wicklung aufgetragen wird, durch welche man Wech- 
selstrom durcfcklafit. Die StromgroBe wird ausgehend yon der 
vorgegebenen Magnet indukti on im Stahl und der Erwarmungs- 
dauer gewahlt* 

Nach der Einschaltung des Stroma in der zusatzlichen 
Wicklung, wird in die Ausbohrung des St Sliders der Inf rarot- 
geber eingeschoben. 

Es erf olgt die Aof zeichnung des Warmef eldes der 
inneren Oberflache der Staoderansbohrung bei gleichzeiti 
gem Vorschub des Gebers langs der Standeracb.se und 
Drehung der Sehachse des Infrarot gebers in der Querebene 
mit Hilfe eines Motors. 

Das Signal des Infrarot gebers wird verstarkt und mit 
Hilf e des elektrochemischen Halbtonverfahrens auf eine>ra 

» 

Papierband auf gezeichnet . Die Vorschubgeschwindigkeit des 
Infrarotgebers wird dabei derart reguliert, daB man die 
Auf zeichnung des Warmef eldes ohne sichtbaren Easter, das 
heiBt ohne Abstand zwischen den Zeilen erhalt. Gleichzeitig 
wird seine Drehung phasensynchronisiert , damit der Beginn 
der Auf zeichnung mit dem Bezugspunkt zusammenf allt , der auf 
dem Stander zur Gewahrl istung des automatischen Anschlusses 

> 
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der Warmekarte an die Koordinaten der Oberflache der 
Standerausbohrung aulgetragen wird. 

Die Sichtkontrolle und Aufzeichnung tier Ansbohrungs- 
oberflache erf olgen gleich nach der einsetzenden Abkuhlung 
und nachfolgend alle 10 bis 15 Minuten, bis sich das Warms- 
teld praktisch vollkommen ausgleicht. Die auf diese Weise 

■ 

gewonnene Serie von maBstabgerechten Warm ekar ten wird mit 
dem Ziel der Ermittlung der Zon^en der erhohten Warmebildung 
nach folgenden Kennziif ern analysiert: 

a) Koordinaten der hellsteiVKrwarmungszonen, Seiche 
den Zonen der erhohten Warmebildung entsprechen; 

b) Charakteristik der Zonenform fleckartig, langa der 
Nut gestreckt, langs der Blechpakele orientiert, sonstige 
form en ) ; 

c) Geschwindigkeit der Xnderung und zeltlicher Ver~ 
lauf der inderung der relativen Helligkeit der 
Zonen ; 

d) Tatsachliche Tempeiatur der Haupt zonen. 

Die gewonnenen Engebnisse werden mit den Ergebni 
der in den vorangegangenen Sturen der Herstellung oder 
Priifung vorgenommenen Versuche verglichen und auf dieser 
Grundlage die EinschStzung der ubereinstimmung mit den 
giiltigen Hormen der Betriebstauglichkeit vorgenommen. 
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PATEMTANSPRtlCHE 



^K^erfahren zur Kontrolle der Montagequalitat 
aktiven Standereisens der elektrischen Masehinen durch 
Induktions- erwarmung des Standers und Ermittluns der Zonen 
erhohter Warmebildung mit Hilf e eines warme empf ind li cheh 
Gebers, a a d u r c h ge-kennzeichnet , 
daB man die itaaittlung der Zonen der erhohten Warmest rah- 
lung mitt els einer kontinjaierlicnen Indikation der Warme- 
strahlung der ganzen Innenflacbe des Standers vornimmt, 
und als warmeempfiiidliehen Geber einen i.nfrarot en Geber 
verwendet, der langs der Standerach.se auf. einer Schrauoen— 
linie bewegt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurolt ge- 
kennzeichnet f daB man das MeBergebnis der 
Warmestrahlung der ganzen Innenf lache des Standers in Form 
einer mafistabgerechten Warmekarte erhalt und nach den . 
Hontrastf eldern dieser Karten Koordinaten und Form der 
Zonen der erhohten fta^Q^bildung ermittelt. 

3>. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e — 

• » 

kennzeichnet , daB die Messung der Warme- 
strahlyng der ganzen Innenf lache des Standers mehrmals vor- 
genommen und je nach der Kontrastanderung der Warmekarten 
iiber die lierfe und Infcensit at der Erwarmung s z one geurteirt 
wird . 
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